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Heat sealing composition of type comprising adhesive constituent and constituent forming carcass is 
claimed. Heat sealing composition of type comprising adhesive constituent and constituent forming 
carcass is claimed in which the adhesive is vinyl ethylene-acetate (EVA)/maleic anhydride copolymer 
optionally modified with polyethylene or is polypropylene and EVA copolymer modified by epoxy groups; 
and the carcass constituent is block polyether ester (COPE) and block polyether amine (PEBA) optionally 
mixed with ethylene/propylene copolymer which can be replaced wholly or partially by an 
ethylene/propylene/diene terpolymers (EPDM). An Independent claim is also included for a closure plug 
made from said composition. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfmdung betrifft eine thermoklebende Zusammensetzung sowie deren Anwendung, insbesonde- 
re zum Herstellen von Verschlussstopfen zum Verschliellen einer beliebigen Offnung. 
[0002] Sie betrifft aucli einen Versclilussstopfen zum Verscliiielien einer beliebigen Offnung, der aus der er- 
findungsgemal^en thermol<lebenden Zusammensetzung bestelit. 

[0003] Es wurden bereits Versclilusse zum Versclilie&en einer beliebigen Offnung und insbesondere einer 
Offnung in einem Metallteil vorgescliiagen. 

[0004] Beispieisweise wurden Versdiiiisse aus Kunststoff auf Basis von Polyetliylen (PE) und Poiypropylen 
(PP) Oder einem Gemisch aus Poiypropylen und Ethylenpropylendien-Terpolymer (PP/EPDM) vorgeschlagen. 
[0005] Ein derartiger Verschluss besteht aus einem Korper aus dem gewunschten Kunststoff mit der Form 
der zu verschlief^enden Offnung und enthalt eine Einfach- oder Doppeldichtlippe, die sich meistens in Verlan- 
gerung des Korpers des Verschlusses befindet. 

[0006] Dieser Verschluss wurde ohnejegliche Nachbehandlung in diezu verschlieliende Offnung eingesetzt. 
Jedoch ist die Traufwasser- und Staubdichtheit dieses Verschlusses gering. Bei Ausuben eines Drucks auf die- 
sen eingesetzten Verschluss lost sich dieser ferner leicht. 

[0007] Auch wurde ein Verschluss vorgeschlagen, der aus einem Stahlkorper und einer auf die Umfangsfla- 
che des Korpers aufgetragenen, helKschmelzbaren Klebewulst (hot melt) besteht. Am Umfang des Ver- 
schlusskdrpers sind Verhakungslaschen angeordnet, um diesen Verschluss in Stellung zu halten. Nach Posi- 
tionieren des Verschlusses an der Offnung wird die Einheit in einen Trockenofen eingebracht, wobei der die 
schmelzbare Klebewulst bildende Kleber schmilzt und beim Abkuhlen der Einheit aushartet. Dadurch wird die 
DIchtheit der zu verschlieRenden Offnung zwischen Verschluss und Trager erreicht. Der verwendete schmelz- 
bare Kleber (hot melt) ist ein Kleber auf Basis von Ethylenvinylacetat (EVA) - Copolymer und dessen Derivate. 
[0008] Jedoch fuhrt der Metallkorper eines solchen Verschlusses bei dessen Einfiigung in die zu verschlie- 
^ende Offnung aufgrund seiner Harte und seiner mangelnden Biegsamkeit zu Problemen. 
[0009] Um dieses Problem aufgrund des Metallkorpers des Verschlusses selbst zu vermeiden, wurden auch 
Verschlusse vorgeschlagen, deren Korper aus Kunststoff besteht und die eine an die Umfangsflache dieses 
Korpers angebrachte schmelzbare Klebewulst enthalten. 

[001 0] Die DIchtheit des Verschlusses am Trager mit der zu verschliefienden Offnung wird auf die gleiche Art 
und Weise wie vorangehend beschrieben durch Durchlaufen eines Trockenofens erreicht. 
[0011] Insbesondere besteht ein solcher Verschluss im allgemeinen aus einem Korper aus Polyamid 66 oder 
einer Polyamid- und Polypropylen-Legierung und die schmelzbare Klebewulst ist eine Klebewulst auf Basis 
von Ethylenvinylacetat-Gopolymer und dessen Derivate. 

[001 2] Diese Art von Verschluss mit Klebewulst weist eine gute DIchtheit gegenuber Traufwasser und Staub 
sowie Druck auf, jedoch erfordert dessen Herstellungsverfahren einen Schritt zum Herstellen des Korpers und 
einen Schritt zum Herstellen und Positionieren der Klebewulst. Dieses Verfahren dauert lang und ist aufwendig 
in der Durchfuhrung und macht ferner eine spezielle Geratschaft erforderlich. 

[001 3] Es ist damit wunschenswert, das Verfahren zum Herstellen dieser Art von Verschluss zu vereinfachen 
und dabei dessen Reproduzierbarkeit zu verbessem. 

[0014] Die Erfmdung zielt darauf ab, die oben genannten Nachteile der Verschlusse aus dem Stand derTech- 
nik auszuraumen, indem ein Verschluss vorgeschlagen wird, der aus ein und demselben Material besteht, das 
es beim Durchlaufen des Trockenofens ermdglicht, die Offnung beispieisweise einer Metallplatte zu verschlie- 
Ken und dabei die gewiinschte DIchtheit gegenuber Traufwasser, Staub und Druck herzustellen, und der mit 
geringen Kosten durch ein einfaches und reproduzierbares Verfahren hergestellt werden kann. 
[0015] Dazu schlagt die Erfindung eine thermoklebende Zusammensetzung vom Typ mit einer Haftkompo- 
nente und einer Bewehrungskomponente vor, dadurch gekennzeichnet, dass: 

a) die Haftkomponente ein Ethylenvinylacetat (EVA) - Maleinsaureanhydrid - Polymer und/oder Polyethy- 
len (PE) und/oder Poiypropylen oder modifiziert zwecks Epoxyd-Funktionen ist und 

b) die Bewehrungskomponente ein Polyetherblockester (COPE) oder Polyetherblockamid (PEBA), wahl- 
weise als Gemisch mit Ethylenpropylen-Copolymer ist, wobei das Ethylenpropylen-Copolymer vollstandig 
Oder teilweise durch Ethylenpropylendien-Terpolymer (EPDM) ersetzt sein kann. 

[001 6] GemaH einem Merkmal der erfindungsgemafJen Zusammensetzung enthalt das genannte EVA-Male- 
insaureanhydrid zwischen 0,5 Gew.-% und 40 Gew.-% Vinylacetateinheiten und zwischen 0,05 Gew.-% und 
15 Gew.-% Maleinsaureanhydrid, wobei der Rest Ethylen ist. 

[0017] Besonders bevorzugt enthalt das genannte EVA-Maleinsaureanhydrid zwischen 5 Gew.-% und 25 
Gew.-% Vinylacetateinheiten und zwischen 0,5 Gew.-% und 10 Gew.-% Maleinsaureanhydrid, wobei der Rest 
Ethylen ist. Ganz besonders bevorzugt enthalt das genannte EVA-Maleinsaureanhydrid 14 Gew.-% Vinylace- 
tateinheiten und zwischen 0,5 Gew.-% und 1 Gew.-% Maleinsaureanhydrid. 

[0018] Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Ethylenvinylacetat-Maleinsaureanhydrid-Polymer ein 



Ethylenvinylacetat-Maleinsaureanhydrid-Pfropfcopolymer. 

[0019] Wenn EVA modifiziert wird, urn Epoxyd-Funktionen zu erhalten, werden die Epoxyd-Funktionen vor- 
zugsweise durch Glycidylmethacrylat zugefiihrt. 

[0020] Vorzugsweise enthalt das EVA dann 1 bis 10 Gew.-% Glycidylmethacrylat-Einlieiten. 
[0021] Gemali einer Ausfuhrungsform der erfindungsgemalien Zusammensetzung ist die Bewehrungskom- 
ponente ein Polyetlierblockester (COPE), dessen Esteranteil aus Poly(Butylenterephthalat) (PBTP) und des- 
sen Etheranteil aus Ethylenglykol- und/oder Propylenglykol-Einheiten bestelit. 

[0022] Gemali einer weiteren Ausfuhrungsform der erfindungsgemalien Zusammensetzung ist das Beweli- 
rungsmaterial ein Gemiscli aus PEBA und Ethylenpropylen-Copolymer und/oder Ethylenpropylendien-Terpo- 
lymer, bei dem das PEBA aus Polyamid 6-BI6cken und Ethersegmenten auf Ethylenglykol- und/oder Propylen- 
glykol-Basis besteht und das Dien des Ethylenpropylendien-Terpolymers, fails vorhanden, Butadien ist. 
[0023] Vorzugsweise liegt bei den erfindungsgemalien Zusammensetzungen das Gewichtsverhaltnis zwi- 
schen der genannten Haflkomponente und der genannten Bewehrungskomponente zwischen 80 : 20 und 70 
: 30. 

[0024] Wenn die Bewehrungskomponente eine Polyetherblockester ist, liegt das bevorzugte Gewichtsver- 
haltnis zwischen der Haftkomponente und dem Polyetherblockester bei 60 : 40. 

[0025] Das bevorzugte Gewichtsverhaltnis zwischen der Haftkomponente und der Bewehrungskomponente 
liegt bei 75 : 25, wenn die Bewehrungskomponente ein Gemisch aus PEBA und einem Prapylenethylen-Co- 
polymer und/oder einem EPDM ist. 

[0026] Die erfindungsgemalie Zusammensetzung kann ferner Zusatze enthalten, wie etwa bei Kontakt haf- 
tende Harze, Flammenhemmstoffe, Verstarkungsmittel, antistatische Mittel, Antifungizidmittel, Antioxidations- 
mittel, Licht- und Warmestabilisatoren, FarbstofTe sowie Fullstoffe, allein oder zu mehreren als Gemisch. 
[0027] Eine bevorzugte Zusammensetzung enthalt neben der Haftkomponente und der Bewehrungskompo- 
nente ein bei Kaltkontakt haftendes Harz. 

[0028] Bevorzugte, bei Kaltkontakt haflende Harze sind vom Typ Glykolester, wie etwa vom Typ Diethyleng- 

lykoiester oder Dipropylenglykoiester. 

[0029] In diesem Fall enthalt die erfindungsgemalie Zusammensetzung vorzugsweise im Verhaltnis zum Ge- 
samtgewicht der erfindungsgemalien Zusammensetzung zwischen 0,2 Gew.-% und 10 Gew.-% des bei Kon- 
takt haftenden Harzes. 

[0030] Die Erfindung schlagt auch einen Verschlussstopfen zum Verschlielien einer beliebigen Offnung in ei- 
nem l\^etalltrager vor, der die erfindungsgemalie Zusammensetzung enthalt. 

[0031] DIeser Verschlussstopfen kann vollstandig aus der erfindungsgemalien Zusammensetzung bestehen. 
[0032] Insbesondere weist dieser Verschlusstopfen eine Fiache mit grolieren Abmessungen als die zu ver- 
schlieliende Offnung sowie ein Mittel zum Verhaken in der genannten Offnung auf. 
[0033] Dieser Verschlussstopfen kann vollstandig aus der erfindungsgemalien Zusammensetzung bestehen. 
[0034] Gemali einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemalien Verschlussstopfens besteht die- 
ser aus einer Platte aus einem Material mit einer Schmelz- und/oder Zersetzungstemperatur, die hdher als die 
beim Durchlaufen des Trockenofens maximal erreichte Temperatur ist, die angewendet wird, um den Stopfen 
auf seinen Trager aufzukieben, und deren Abmessungen grolier sind als die der an zumindest einer ihrer Sei- 
ten zu verschlieliende Offnung, welche Platte mit einer Folie beschichtet ist, die aus der erfindungsgemalien 
Zusammensetzung besteht, welche ein bei Kaltkontakt haftendes Harz enthalt. 

[0035] In diesem Fall ist das bevorzugte bei Kaltkontakt haftende Harz ein Harz vom Typ Glykolester. Ganz 
besonders bevorzugt ist ein bei Kaltkontakt haftendes Harz, das ein Diethylenglykolester oder Dipropylengly- 
koiester ist. 

[0036] Weiterhin kann in diesem Fall das Material, aus dem die Platte besteht, eine erfindungsgemalie Zu- 
sammensetzung ohne bei Kontakt haftendes Harz, ein Metall, ein Elastomer, ein Zellelastomer, ein starrer 
Kunststoff, Polytetrafluorethylen, eine heilischmelzbare Zusammensetzung mit einem Expansionsmittel sein, 
das sich bei einer Temperatur hoher oder gleich HO^C zersetzt. 

[0037] Gemali einem Merkmal des Verschlussstopfens nach dieser Ausfuhrungsform weist die Platte eine Di- 

cke zwischen 0,5 mm und 5 mm auf und die Folie weist eine Dicke zwischen 0,3 mm und 3 mm auf. 
[0038] Die Erfindung schlielit auch die Verwendung der erfindungsgemalien Zusammensetzung zum Herstel- 
len eines Verschlussstopfens zum Verschlielien einer beliebigen (Offnung mit jeglicher Artvon Trager oder jeg- 
licher anderen Art von gewerblichem Produkt ein. 

[0039] Die Erfindung wird aus der nachfolgenden naheren Beschreibung besserverstandiich, aus derweitere 
Ziele, Merkmale und Vorteile der Erfindung deutlicher hervorgehen, und bezieht sich auf die beigefugten Zeich- 

nungen, die sich nur beispielhafl verstehen, worin zeigt: 

[0040] Fig. 1 A eine perspektivische Seitenansicht eines Stopfens aus dem Stand der Technik von unten, 
[0041] Fig. IB eine Seitenansicht des in Fig. lAdargestellten Verschlusses, jedoch in am Metalitrager mon- 
tierter Stellung, 

[0042] Fig. 2A eine perspektivische Ansicht eines weiteren Verschlusses aus dem Stand der Technik von un- 



ten, der eine in dieser Figur separat gezeigte Klebewulst enthalt, 

[0043] Fig. 2B eine perspel<tivisclie Ansicht des in Fig. 2A dargesteliten Verschlusses von unten, mit am Ver- 
schluss in Stellung befindlicher Klebewulst, 

[0044] Fig. 2C eine perspektivische Seitenansicht des in Fig. 2B dargesteliten, am Metalltrager montierten 
Verschlusses von oben, 

[0045] Fig. 2D ein Seitenansicht des in Fig. 2C ersichtllchen Verschlusses, 

[0046] Fig. 3A eine perspektivische Ansicht einer ersten Ausfiihrungsform des erfindungsgemaflen Ver- 
schlusses von unten, 

[0047] Fig. SB eine perspektivische Seitenansicht deis in Fig. 3A gezeigten, an einem Metalltrager montierten 
Verschlusses, 

[0048] Fig. 3C eine Seitenansicht des Verschlusses aus Fig. SB, 

[0049] Fig. 3D eine Ansicht des Verschlusses aus Fig. 3A, 

[0050] Fig. 3E eine Ansicht im Schnitt entlang der Linie IIIE-IIIE aus Fig. 3D, 

[0051] Fig. 3F eine Draufsicht des Verschlusses entlang Pfeil IIIF aus Fig. 3E, 

[0052] Fig. 3G eine Draufsicht einer Verschlussvariante, 

[0053] Fig. 3H eine Ansicht im Schnitt entlang der Linie IlilH-ilil-i aus Fig. 3G einer Verschlussvariante ohne 
Verhakungslasche, 

[0054] Fig. 4A eine Seitenansicht im Schnitt einer weiteren Variante des erfindungsgemaflen Verschlusses, 
[0055] Fig. 4B eine Seitenansicht im Schnitt einer vi/eiteren Variante des erfindungsgemaflen Verschlusses, 
[0056] Fig. 5 eine fotografische Abbildung, welche die Testergebnisse der Temperaturbestandlgkeit einer 
thermoklebenden Zusammensetzung zeigt, die nicht im Rahmen der Erfindung liegt, 
[0057] Fig. 6A eine fotografische Abbildung, die einen Vergleich eines Verschlusses aus einer Zusammen- 
setzung, die nicht im Rahmen der Erfindung liegt (Probe 5B), mit einem Verschluss aus einer erfindungsgema- 
flen Zusammensetzung (Probe 8B) nach Durchlaufen des Trockenofens ermoglicht, 
[0058] Fig. 6B eine fotografische Abbildung, die einen Vergleich eines Verschlusses aus einer Zusammen- 
setzung im Rahmen der Erfindung vor und nach Durchlaufen des Trockenofens ermoglicht, 
[0059] Fig. 7 eine fotografische Abbildung eines w^eiteren Verschlusses von oben, der aus einer Zusammen- 
setzung im Rahmen der Erfindung besteht und an einem Trager montiert ist, und zwar vor Durchlaufen und 
nach Durchlaufen des Trockenofens; 

[0060] Fig. 8A eine schematische Ansicht eines Testgerats, mit dem die Wasserdichtheit eines getesteten 
Verschlusses in senkrechter Stellung gemessen w^erden kann, 

[0061] Fig. 88 das gleiche Testgerat zum Messen der Wasserdichtheit eines getesteten Verschlusses in 
waagrechter Stellung, 

[0062] Fig. 9 eine Schnlttansicht eines Testgerats zum Testen der Verschlusse auf Ablosebestandigkeit, 
[0063] Fig. 10A eine schematische Draufsicht eines Pruflings vor Durchlaufen des Trockenofens, urn die 
Schrumpfung der Zusammensetzung zu bestimmen, 

[0064] Fig. 108 eine schematische Draufsicht eines Priifiings nach Durchlaufen des Trockenofens, urn die 
Schrumpfung der Zusammensetzung zu messen, 

[0065] Fig. 11 A eine schematische Seitenansicht im Schnitt eines Pruflings aus einer thermoklebenden Zu- 
sammensetzung, der iiber einer Offnung an einem Metalltrager angebracht ist, vor Durchlaufen des Trocken- 
ofens, und 

[0066] Fig. 118 eine ahnliche Schnlttansicht wie Fig. 11A, jedoch nach Durchlaufen des Trockenofens, um 
die Durchbiegung der getesteten Proben zu messen. 

[0067] Um die Erfindung besser verstandllch zu machen, seien zunachst Verschlusse aus dem Stand der 
Technik beschrieben. 

[0068] Anhand von Fig. 1 A und 1 B besteht ein Ausfiihrungsbeispiel eines materialelnheitlichen Verschlusses 
aus dem Stand der Technik aus ein und demselben Kunststoff und weist im wesentlichen eine Dichtlippe 2, 
einen Korper 1 und Verhakungslaschen 3 auf. Der Korper 1 hat im wesentlichen den gleichen Durchmesser 
v/ie die zu verschlieHende Offnung in einem Trager vorzugsweise aus Metali, und wie in Fig. 18 gezeigt ist 
gehen die Dichtlippen 2 iiber den Metalltrager 4 hinaus, wahrend die Verhakungslaschen 3 den Verschluss- 
stopfen durch Verhakung im Inneren der Offnung und unter.dem Metalltrager 4 in Stellung halten. 
[0069] Wie bereits envahnt, weist ein derartiger Verschluss, der nur uber seine Verhakungslaschen in Stel- 
lung gehalten wird, eine nur sehr geringe Dichtheit gegenuber Wasser und Staub auf und ist uberhaupt nicht 
druckdicht. Durch einfachen manuellen Druck tritt namlich der Verschlussstopfen aus derzu verschliellenden 
Offnung heraus. 

[0070] Um dieses Problem der Dichtheit zu losen, ist ein weiterer Verschluss aus dem Stand der Technik wie 
in Fig. 2A, 2B, 2C und 2D dargestellt ausgefuhrt. Dieser Zweikomponenten-Verschluss enthalt im wesentli- 
chen einen Korper 1 aus Kunststoff oder Metali, der im wesentlichen die Form und die Abmessungen der zu 
verschliellenden Offnung aufweist, Dichtlippen 2, die aus dem gleichen Material bestehen wie der Korper 1 
und groflere Abmessungen als die zu verschliellende Offnung haben, und er weist Verhakungslaschen 3 auf. 



die aus dem gleichen Material wie der Korpisr 1 und die Diclitlippen 2 hergestellt sind. 
[0071 ] Wie in Fig. 2A gezeigt ist, entiialt dieser Verschiuss aus dem Stand der Techinil< ferner eine Klebewulst 
5, die separat in Fig. 2A und in am Verscliluss montierter Steilung in Fig. 2B dargestelit ist. Dieser Verscliluss 
mitderangebracliten Klebewulst wird dann auf diezu verschlieKende Offnung des Metalltragers 4gesetzt,wo- 
bei die Verlial<ungslasclien in die Offnung eingreifen und den Verscliluss durcli Verlial<ung an der Unterseite 
des Metalltragers 4 in Steilung halten. Die EInheit wird dann in einen Trockenofen mit einer Temperatur einge- 
bracht, die das Schmelzen der Klebewulst hervorruft, die bei Auskiihlen nach Austritt aus dem Trockenofen 
aushartet und am Metalltrager und am Korper des Verschiusses anhaftet. 

[0072] Die Klebewulst besteht im allgemeinen aus einem Schmelzkleber, in der Fachwelt auch "hot melt" ge- 
nannt, der ein Kleber auf Basis von Ethylenvinylacetat (EVA)-Copolymer und dessen Derivate ist. Wie auch 
bereits erwahnt wurde, ist die Dichtheit dieses Verschiusses gegeniiber Wasser, Staub und Druck gut, jedoch 
ist sein Herstellungsverfahren aufwendig, stellt Probleme hinsichtlich Reproduzierbarkeit und macht eine spe- 
zielle Geratschaft erforderllch. 

[0073] Bel diesem Verschiuss aus dem Stand der Technik kann der Korper 1 aus Metall oder Kunststoff be- 
stehen. 

[0074] Wenn der Korper 1 aus Kunststoff besteht, sInd die zum Herstellen dieses Korpers allgemein verwen- 
deten Materialien aus der Reihe Polyamid 66 oder aus Polyamid-Polypropylen-Legierungen. 
[0075] Anzumerken ist, dass die Herstellungskosten dieser Zweikomponenten-Verschlusse hoch sind. 
[0076] Folglich besteht Im Stand der Technik der Bedarf an einem Verschiuss, der aus einem Material besteht, 
das leicht in jegliche gewiinschte Form zu bringen ist, das so biegsam ist, dass es leicht in die zu verschlie- 
liende Offnung eingefugt werden kann, das nach Durchlaufen des Trockenofens am Metalltrager anhaftet, 
dessen Offnung verschlossen werden soli, und zwarphne dabel zu groRe Verformungen unter Hitze aufzuwei- 
sen, und das an jeglicher Art von Trager haftet, insbesondere aus Metall. 

[0077] Mit anderen Worten zlelt die Erfindung darauf ab, eine thermoklebende Zusammensetzung anzuge- 
ben, 

-die leicht herzustellen und in Form zu bringen ist, 

- die einem ersten Heizschritt von 15 bis 30 Minuten bei 140°C und einem zwelten Heizschritt von 30 bis 
45 Minuten bei 195°C ohne jegliche chemische Beeintrachtigung standhalt, welche die minimalen und ma- 
ximalen Zeit/Temperaturmomente sind, die in derzeit in der Industrie verwendeten Trockenofen errelcht 
werden, urn die Haftung des Verschlussstopfens an den Metalltragern herzustellen, 

- die nach diesen Helzzyklen auf jeglicher Art von Trager haftet, insbesondere aus Metall, 

- die einfach formbar ist, 

- die sich nach einem oder mehreren Durchlaufen im Trockenofen mit den oben definlerten Temperaturen 
und Zeiten nicht oder nur wenig verformt, und 

- die nach den Durchlaufen durch den Trockenofen wie vorangehend definiert nach Ansetzen iiber eine zu 
verschlieUende Offnung am Trager anhaftet und keine Verformungen erieidet und zumlndest 1 Stunde lang 
unter einem MIndestdruck von 0,1 bar wasserdlcht ist. 

[0078] Ferner darf diese thermoklebende Zusammensetzung nach Formen zum Verschiuss und Aufbringen 
auf den Trager nIcht Ihre Hafteigenschaften, Wasser- und Druckdichthelt verlieren und muss ihre Form behal- 
ten, selbst wenn die Temperatur, der dieser Verschiuss unterliegt, zwischen -40°C und +80°C variiert, was die 
angestrebten Verwendungsbedingungen von Metallteilen mit den erfindungsgema&en Verschliissen darstellt. 
[0079] Die erfindungsgemaKe thermoklebende Zusammensetzung besteht aus zwei Komponenten, namllch 
einem Haftgemisch, das sich durch eine Schmelztemperatur unter der Mindesttemperatur von derzeit verwen- 
deten Trockenofen, d. h. 140°C, auszeichnet, und einer zweiten Komponente, dem sogenannten "Beweh- 
rungsmaterial", das sich durch einen Schmelzpunkt iiber der bei einem Trockenofen derzeit maximal erreich- 
baren Temperatur, d. h. 195°C, auszeichnet. Das Haftgemisch ermoglicht es, den aus der erfindungsgemalien 
thermoklebenden Zusammensetzung hergestellten Verschlussstopfen auf den Metalltrager mit der zu ver- 
schliefienden Offnung aufzukleben, um den Verschiuss in Steilung zu halten und die gewiinschte Wasser-, 
Staub- und Druckdichthelt zu gewahrleisten, wohingegen das Bewehrungsmaterial es ermoglicht, die Form 
und die Abmessungen des mit der erTindungsgemaHen thermoklebenden Zusammensetzung hergestellten 
Verschlussstopfens wahrend des Schmelzvorgangs des Klebers und damit des Klebevorgangs des Ver- 
schlussstopfens auf den Metalltrager im wesentlichen aufrechtzuerhalten. 

[0080] Nach zahlreichen Versuchen an verschiedenen Zusammensetzungen vom Typ mit einem Kleber und 
einem Bewehrungsmaterial wurde herausgefunden, dass eine thermoklebende Zusammensetzung mit 

- als Haftgemisch entweder Ethylenvinylacetat (EVA) - Malelnsaureanhydrid - Copolymer, gegebenenfalls 
ferner modifiziert mit Polyethylen und/oder Polypropylen, oder Ethylenvinylacetat - Copolymer, modifiziert 
zwecks Epoxyd-Funktionen, und 

- als Bewehrungskomponente entweder Polyetherblockamid (PEBA), wahlweise modifiziert mit Ethylenpro- 
pylen-Copolymer und/oder Ethylenpropylendien-Terpolymer (EPDM) oder Polyetherblockester (COPE), es 



ermoglicht, einen Verschluss zu erhalten, der samtliche erforderlichen, oben beschriebenen Eigenschaften 
autweist. 

[0081 ] Bei der erfindungsgemalien Zusammensetzung ist das verwendete Haftgemisch Ethylenvinylacetat - 
Maleinsaureanhydrid - Copolymer, das entweder durch direkte Polymerisation von Ausgangsmonomeren oder 
durch Aufpfropfen der gewunschten Menge an Maleinsaureanhydrid auf das Ethylenvinylacetat - Copolymer 

erhalten wird. 

[0082] Ferner kann dieses Polymer wahlwelse mit Polyethylen oder Polypropylen modifiziert sein, die ihrer- 
seits gegebenenfalls mit Maleinsaureanhydrid gepfropft sind. 

[0083] Urn die besseren Eigenschaften der erfindungsgema&en Zusammensetzung gegenuber Zusammen- 
setzungen au^uzeigen, die nicht in den Rahmen der Erfindung eingehen, wurden verschiedene Tests durch- 
gefiihrt. 

[0084] So v/urden verschiedene Zusammensetzungen mit unterschiedlichen Klebern und unterschiedlichen 
Bewehrungsmaterlalien, wie in der nachfolgenden Tabelle 1 gezeigt, zunachst auf Verformung bei Hitze getes- 
tet. Diese Tests wurden auf rechtecl<f6rmigen Streifen mit Abmessungen vor dem Test von 50 mm x 40 mm 
und einer Dicke von 2,0 mm durchgefiihrt. Zunachst wurden diese Streifen auf eine durchbohrte Metallplatte 
gesetzt. Das Loch der Metallplatte ist langlich und betragt 20 mm x 40 mm, wie in Fig. 5 gezeigt ist. 
[0085] Es wurden Pruflinge mit den in Tabelle 1 aufgezeigten Zusammensetzungen jeweils auf eine durch- 
bohrte Platte gesetzt und in einen Trockenofen zunachst bei niedriger Temperatur, d. h. 140°C, fur 30 Minuten, 
dann bei hoher Temperatur, d. h. bei ^95'C, fiir 30 Minuten eingebracht, welche die Zeit-/Temperaturmomente 
darstellen, die als reprasentativ fiir derzeit angewendete Momente bestimmt wurden. 
[0086] Dann wurde visueli ausgewertet, ob 

1 ) nach jedem der Warmebehandlungszyklen die Zusammensetzung eine ausreichende Viskositat beibe- 
halt, urn nicht durch die durchbohrte Platte zu flieden, 

2) die Haftung am aus derdurchbohrten Platte bestehenden Metalltrager ausreichend ist, 

3) die Schrumpfung fiir die gewunschte SchlieKfunktion (aufrechterhaltende Dichtheit) annehmbar ist, 

4) die Durchbiegung des Pruflings durch das Loch annehmbar ist. 

[0087] Fig. 5 ist eine fotografische Abbildung, welche die Ergebnisse von an Proben durchgefuhrten Tests 
zeigt, deren Zusammensetzung nicht im Rahmen der Erfindung liegt. 

[0088] Somit kann festgestellt werden, dass diese nicht im Rahmen der Erfindung liegenden Zusammenset- 
zungen es nicht ermoglichen, bei einem Durchgang durch den Trockenofen bei IQS'C fiir 30 Minuten die ge- 
wunschte Schlief!>funktion zu erhalten, da samtliche Proben zerschmolzen und durch das Langloch derdurch- 
bohrten Platte getreten sind. 

[0089] Das Gewichtsverhaltnis des Klebers zur Bewehrungskomponente betrug bei jeder dieser Proben 25 : 

75. 

[0090] Die verschiedenen getesteten Kleber sind: 

A: Ethylenvinylacetat-Copolymer, in der Tabelle 1 mit EVA angegeben, 

B: Ethylenvinylacetat-Maleinsaureanhydrid-Pfropfcopolymer, in Tabelle 1 mit B angegeben. Dieser Kleber 
ist der bei der Erfindung ausgewahlte, da mitdiesem die besten Ergebnisse erhalten werden, wenn er mit 
erfindungsgemaU ausgewahlten Bewehrungszusammensetzungen Anwendung findet, wie es die Ergeb- 
nisse der verschiedenen Tests belegen, die nachfolgend eriautert werden. 
C: Ethylenacrylester-Copolymer, 
D: Etyhlenacrylester-Maleinsaureanhydrid-Terpolymer 

[0091] Auch wurden verschiedene Bewehrungskomponenten, jeweils versetzt mit den oben genannten Zu- 
satzen, getestet. Die Bewehrungskomponenten sind folgende: 

1 . Polyamid 6, in Tabelle 1 mit PA 6 angegeben, 

2. Polyamid 66, in Tabelle 1 mit PA 66 angegeben, 

3. Polyamid 11, in Tabelle 1 mit PA 11 angegeben, 

4. Polyetherblockamid, in Tabelle 1 mit PEBA angegeben, wobei dies eine der fiir die erfindungsgemafie 
Zusammensetzung ausgewahlten Bewehrungskomponenten ist, 

5. Polyamid- und Polypropylen-Legierung, in der Tabelle 1 mit PA/PP-Legierung angegeben, 

6. Polyformaldehyd, in Tabelle 1 mit POM angegeben, 

7. Gemisch aus Polypropylen und Ethylenpropylendien-Terpolymer, in Tabelle 1 mit PP/EPDM angegeben, 

8. Polyetherblockester, in Tabelle 1 mit COPE angegeben, wobei diese Bewehrungskomponente eine der 
fur die erfindungsgemalie Zusammensetzung ausgewahlten ist, 

9. Acrylnltril-Butadien-Styrol-Terpolymer, in Tabelle 1 mit ABS angegeben. 

[0092] Jede der getesteten Zusammensetzungen wurde mit einer BezugszifTer gefolgt von einem Grofibuch- 



staben bezeichnet. Die Ziffer entspricht der Beschaffenheit der Bewehrungskomponente wie oben definiert, 
und der GroBbuchstabe entspricht dem Kleber wie oben definiert. 

[0093] Somit ist die Probe 1A eine Probe aus einer Zusammensetzung mit 75 Gew.-% Etiiylenvinylacte- 
tat-Copolymer und 25 Gew.-% Polyamid 6, und die Probe 4D entspricht einer Zusammensetzung mit 75 
Gew.-% Ethylenvinylacetat-Maleinsaureanhydrid-Pfropfcopolymer als Kleber und mit 25 Gew.-% Polyetherblo- 
cl<amid als Bewehrungskomponente. 

[0094] Diese Bezugszeichen werden in der gesamten nachfolgenden Beschreibung und in den nachfolgen- 
den Tabellen verwendet und steilen stets die gleichen Zusammensetzungen dar. 
[0095] Die nachfolgende Tabelle 1 zeigt jede der so getesteten Zusammensetzungen. 
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[0096] Die Ergebnisse der visuellen Beobaclitungen, die an jeder der in Tabelle 1 nacli Durclilaufen des Tro- 
ckenofens be! 140°C fiir 30 Minuten, dann nach Durclilaufen bei 195°C fiir 30 Minuten gemacht wurden, sind 
in der nacinfolgenden Tabelle 2 zusammengefasst. 
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[0097] Wie aus Tabelle 2 ersichtlich ist, sind Zusammensetzungen, bei denen das Bewehrungsmaterial Poly- 
amid 11, ein Gemisch aus Polypropylen und Ethylenpropylendien-Terpolymer oder Acrylnitril-Butadien-Sty- 
rol-Terpolymer ist, nicht verwendbar, da sie bei Durchlaufen des Trocl<enofens sowolil bei niedriger als auch 



bei hoher Temperatur zerschmelzen. 

[0098] Die Schrumpfungsmessungen wurden folglich nur an den verbleibenden Proben durchgefiihrt, d. h. an 
Proben, bei denen die Bewehrung entweder PA 6 (Reihe 1A bis 1D) oder PA 66 (Reihe 2A bis 2D) oder PEBA 
(Reihe 4A bis 4D) oder aber ein Gemisch aus Polyamid und Polypropylen (Reihe 5A bis 50) oder auch COPE 
(Reiiie 8A bis 8D) war. 

[0099] Bei diesen Proben wird effektiv die Nachschrumpfung gemessen, wie in Fig. 10A und 10B gezeigt ist. 
Die Nachschrumpfung iiegt in der Differenz zwischen den Abmessungen des bei Umgebungstemperatur ab- 
gekuhlten Spritzteils und den Abmessungen dieses Tells nach einem Tempern bei gegebener Temperatur fiir 
eine bestimmte Zeit. Hier messen die Fomistreifen 50 mm x 40 mm und haben eine Dicl<e von 2 mm, was be- 
deutet, dass in Fig. 10A Y = 40 mm und X = 50 mm ist. Werden dann die Abmessungen Y' und X' wie in 
Fig. 10B angegeben gemessen, wird die Schrumpfung mitderfolgenden Formel widergegeben: 
Schrumpfung = AX = X - X' und AY = Y - r 

[0100] Die Schrumpfungsmessungen erfolgen nur bei Streifen, die den sogenannten Hochtemperaturzyklus 
erfahren haben, d. h. eine Erhitzung Im Trqckenofen von 30 min. bei 195"'C, da bei diesem Zyklus die hochsten 
Verformungen zu verzeichnen sind. 

[0101] Die Ergebnisse dieser Schrumpfungsmessungen sind nachfolgend in Tabelle 3 zusammengetragen. 
[0102] Die Schrumpfungsmessungen wurden nicht an Proben durchgefuhrt, deren Bewehrungskomponente 
Polyamid 11 (Reihe 3A bis 3D) war, da die Streifen durch die Stanzung hindurch geflossen sind. Auch wurden 
sie nicht bei Streifen angewendet, deren Bewehrung POM war, da diese Streifen durch die Stanzung hindurch 
geflossen sind. In der gleichen Weise erfolgten diese Messungen aus dem glelchen Grund nicht, wenn die Be- 
wehrung eIn Gemisch aus Polypropylen und Ethylenpropylendien-Terpolymer war. Auch erfolgten diese Mes- 
sungen aus dem gleichen Grund nicht bei Proben, bei denen die Bewehrung Acrylnitril-Butadien-Styrol war. 
[0103] Die erhaltenen Ergebnisse der Schrumpfungsmessungen bei den verbleibenden Proben nach Durch- 
laufen des Trockenofens fiir 30 min. bei 195°C sind in der nachfolgenden Tabelle 3 zusammengetragen. 
[0104] 

Tabelle 3 



Bewehmng: PA 6 




X' in mm 


Y' in mm 


AX in mm 


AX in mm 


SomA in mm 


1A 


39,40 


49,22 


0,60 


0,78 


1,38 


1B 


39.40 


49.05 


0,60 


0,95 


1.55 


1C 


37,75 


48,65 


2.25 


1.35 


3,60 


1D 


31,41 


41,22 


8.59 


8,78 


17.37 


Bewehrung: PA 66 




X* in mm 


Y in mm 


AX in mm 


AY in mm 


SomA in mm 


2A 


40.00 


49.40 


0;00 


0,60 


0.60 


2B 


38,73 


48,34 


1,27 


1,66 


2,93 


2C 


39,80 


47,82 


0,2 


2,18 


2,38 


2D 


34.12 


42.32 


5,88 


7,68 


13.56 
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Tabelie 3 (Fortsetzung) 



Bewehrung: PEBA 




X' In mm 


Y' in mm 


AX In mm 


AY in mm 


SomA in mm 


4A 


37,90 


48,17 


2.10 


1,83 


3,93 


48 


39,55 


49,84 


0,45 


0,16 


0,61 


4C 


35,23 


43,94 


4.77 


6,06 


10,83 


4D 


33,02 


41,00 


6,98 


9.00 


15.98 


Bewehrung: PA/PP-Legierung 




X' in mm 


Y' in mm 


AX in mm 


AY In mm 


SomA. In mm 


5A 


35,42 


46.41 


4.58 


3,59 


8.17 


5B 


35,02 


44,18 


4.95 


5.82 


10,77 


5C 


31,18 


41,02 


8.82 


8.98 


17,80 


5D 


34,40 


44,23 


5,60 


5.77 


11,37 


Bewehrung: COPE (Polyehterblockester) 




X' in mm 


Y'inmm 


AX in mm 


AY In mm 


SomA in mm 


8A 


36,26 


47,95 


3.74 


2.05 


5,79 


8B 


395,09 


43.52 


4.91 


6,48 


11,39 


8C 


35,72 


44,63 


4,28 


5.37 


9,65 


8D 


35,87 


45,55 


4,13 


4.45 


8.58 



[0105] Die Messungen der Durchbiegung erfolgten auch an den gleichen Proben. 
[0106] Die Durclibiegung wurde wie in Fig. 11A und 11B gezeigtgemessen. 

[0107] Somit wird ein tnit A angegebener zu testender Priifling, der aus einer der getesteten Zusammenset- 
zungen hergestellt ist, auf einen Metalltrager 4 gesetzt und die Gesamtheit in den Trockenofen eingebraclit, 
Fig. 11 A zeigt den Prufling A am Trager 4 vor Durclilaufen des Trocl<enofens und Fig. 11 B zeigt den gleichen 
Priifling A am Trager 4 nacli Durchlaufen des Trockenofens. 
[0108] Die Durchbiegung entspricht einem Wert Z, der in Fig. 11 B dargestellt ist. 

[0109] Die Ergebnisse in mm dieser Durchbiegungsmessung an den Proben sind in der nachfolgenden Ta- 
belie 4 zusammengetragen, in der "N.T." einen Durchgang durch den Trockenofen bei niedrigerTemperatur, d. 
h. fiir 30 min. bei MCC, "H.T." einen Durchgang durch den Trockenofen bei hoher Temperatur, d. h. fur 30 min. 
bei ^95°C, "+Durchbiegung" die Summe der Durchbiegungen "N.T." und "H.T." und "+Gattung" die Summe der 
"+Durchbiegung" pro Bewehrungsgattung bedeutet. 
[0110] 



Tabelle 4 



Bewehrung: PA 6 




NT. 


HT 

1 la I ■ 


"+Durchbieauna" 


"+Gattung" 


1A 


0,51 


0 69 


1,20 


11,09 


1B 


1,26 


2,91 


4,17 


1C 


0,00 


1,63 


1.63 


1D 


2,02 


2,07 


4,09 


Bewehrung: PA 66 




NT. 


H.T. 


"+Durchbiegung" 


"+Gattung" 


2A 


0,72 


1,06 


1,78 


23,03 


2B 


3,15 


6,64 


9.79 


2C 


1,01 


1,21 


2,22 


2D 


3.37 


5,87 


9.24 


Bewehrung: PE 


3A 




N.T: 


H.T. 


"+Durchbiegung" 


"+Gattung" 


4A 


2.53 


0,51 


3,04 


6,92 


4B 


0,00 


.1,26 


1,26 


4C 


0,00 


0,00 


0,00 


4D 


0,6 


2.02 


2,62 


Bewehmng: PA/PP-Legierung 




N.T. 


HT. 


"+Durchbiegung" 


"+Gattung" 


5A 


0,87 


3,82 


4,69 


20.92 


5B 


0,56 


2,1 


2,66 


5C 


2,98 


3,59 


6,57 


5D 


4,86 


2,14 


7,00 


Bewehrung: CO 


PE (Polyetherblockester) 


8A 


0,00 


0,56 


0,56 


0,56 


8B 


0,00 


0,00 


0,00 


8C 


0,00 


0,00 


0,00 


8D 


0,00 


0,00 


0,00 



[0111] Aus den Ergebnissen der Tabellen 3 und 4 ist ersichtlich, dass nur Zusammensetzungen, bei denen 
die Bewehrung entweder PEBA (Polyetherblockamid) oder COPE (Polyetherblockester) ist, die gewtinschten 
Eigenschaften hinsichtlich Schrumpfung und Durchbiegung, d. h. Iiinsichtlich Verformungen unter Hitze auf- 
weisen. 



[0112] Dahingegen ist bei der Gattung, in welcher die Bewehrung PEBA ist, wenn der Kleber ein Etliylenvi- 
nylacetat-Copolymer ist, die Durclibiegung viel zu hoch. Wenn der Kleber ein Etliylenacrylester-Maleinsaure- 
anliydrid-Terpoiymer ist, ist die Schrumpfung in gleicher Weise viel zu hoch, als dass sie befriedigend ware. 
[0113] Aus den vorangehenden Tabellen 1 bis 4 geht auch hervor, dass mit den Zusammensetzungen, bei 
denen die Bewehrung COPE und der Kleber ein Vinylacetat-Copolymer oder ein Ethylenacrylesfer-Copolymer 
ist, l<eine Haftung am Metalltrager vorliegt. 

[0114] Folglich sind die einzigen Zusammensetzungen, welche die erforderlichen Eigenschaften hinsichtlich 
Temperaturbestandigl<eit, Schrumpfung, Haftung und Durchbiegung aufweisen, die Proben, deren Zusam- 
mensetzungen die folgenden sind: 48, 4C, 8B und 8D, d. h. die Zusammensetzungen, die als Kleber ein Ethy- 
lenvinylacetat-Maleinsaureanhydrid-Pfropfcopolymer oder ein Ethyl enacrylester-Copolymer oder ein Ethyle- 
nacrylester-Maleinsaureanhydrid-Terpolymer und als Bewehumgskomponente entweder Polyetherblockester 
(COPE) Oder Polyetherblockamid (PEBA) enthalten. 

[0115] Urn jedoch fiir die Herstellung eines erfindungsgemaRen Verschlussstopfens Anwendung finden zu 
konnen, mussen diese Zusammensetzungen auch die foigenden zusatzlichen und unentbehrlichen Eigen- 
schaften haben: Fahigkeitzum Formen in eine beliebige Form, Wasser- und Druckdichthelt und Aufrechterhal- 
tung samtlicher der oben genannten Eigenschaften in einem Temperaturbereich von -40°C bis +80''C. 
[0116] Die vier Zusammensetzungen 4B, 4C, SB und 8D konnten mit im Stand der Technik bekannten IVIetho- 
den geformt werden, aber nur die Zusammensetzungen 4B und 8B wiesen bei Formung zu den Verschliissen 
eine annehmbare Verformung unter Hitze auf. 

[0117] Der nachfolgende Test wurde durchgefuhrt, urn den Vorzug dieser Zusammensetzungen 4B und 8B 
nachzuweisen. So wurden diese Verschliisse durch Formen mit einem Schlielidurchmesser von 40 mm erhal- 
ten. Es wurde jeweils ein aus der Ziisammensetzung 40, 4D, 8B und 8D bestehender Verschiuss hergestellt. 
[0118] Diese Probeverschlusse wurden auf fur Metalltrager reprasentative Metallplatten gesetzt, auf die sie 
bevorzugt aufgetragen werden. Diese Metalltrager konnen einer Oberflachenbehandlung unterzogen worden 
sein Oder auch nicht, beispielsweise einer Korrosionsschutzbehandlung, wie etwa eine Kataphorese-Beschich- 
tung. 

[0119] Wie aus Fig. 3D ersichtlich ist, ist ein derartiger materialeinheitlicher Verschiuss ein Verschiuss mit 
Verhakungslaschen 3 und Dichtlippen 2. 

[0120] Aus Fig. 3E, die eine Schnittansicht entiang der Achse IIIE-IIIE aus Fig. 3D ist, ist auch der Korper 1 
ersichtlich, der auf die gleiche Art und Weise wie die Verhakungslaschen 3 und die Dichtlippen 2 hergestellt ist. 
[0121] Fig. 3F zeigt eine Draufsicht des in Fig. 3D und 3E dargestellten Verschlusses. 
[0122] Fig. 6B zeigt den aus der Zusammensetzung 8B hergestellten Verschiuss, der an einer durchbohrten 
Platte montiert ist, d. h. vor Durchlaufen des Trockenofens, wahrend die Fig. 6A den gleichen Verschiuss nach 
Durchlaufen des Trockenofens zeigt. Wie ersichtlich ist, sind die Verformung und Verfarbung gering. 
[0123] Zum Vergleich ist auch eine Probe der Zusammensetzung 5D in Fig. 6A gezeigt. Diese Probe weist 
eine starke Verformung und eine starke Verfarbung auf. 

[01 24] Danach wurde jede der vier oben genannten Proben auf eine durchbohrte Rundpiatte gesetzt, wie in 
Fig. 7 unter der Bezeichnung "Teil vor Durchlaufen des Trockenofens" dargestellt ist. 
[0125] Jede dieser Proben wurde anschlieKend in den Trockenofen bei hoher Temperatur, d. h. 30 min. lang 
bei 195°C, eingebracht. 

[0126] Wie in Fig. 7 ersichtlich ist, weist die Probe 4B eine geringe Verformung nach einem solchen Envar- 
mungszyklus auf. 

[0127] Jeder der Proben 4B, 40, 8B und 8D wurde auf die gleiche Art und Weise behandelt und nach Aus- 

kuhlung wurde die Durchbiegung dieser Proben gemessen. 

[0128] Die Ergebnisse dieser Messungen sind in der nachfolgenden Tabelle 5 zusammengetragen. 
[0129] 

Tabelle 5 



Probe Durchbiegung 

4B 0,00 mm 

40 11,32 mm 

8B 12,09 mm 

8D 9,36 mm 



[01 30] AnschlieUend wurde ein Wasserdichtversuch an jeder dieser Proben, nach Durchlaufen des Trocken- 
ofens bei hoher Temperatur, durchgefuhrt. 

[0131] Dieser Wasserdichtversuch wurde wie in Fig. 8A und 8B dargestellt durchgefuhrt, d. h. zunachst mit 

dem Verschiuss in senkrechter Stellung und dann mit dem Verschiuss in waagrechter Stellung. 

[01 32] Bei diesem Test wird der in Fig. 8A und 8B mit A angegebene Verschiuss in senkrechter Stellung, dann 



in waagrechter Stellung einem hydrostatischen Druck von 0,1 bar 1 Stunde lang ausgesetzt, urn das eventuelle 
Vorliegen von Leeks zu beobachten. 

[0133] In Fig. 8A und 8B ist der am Trager montierte Verschluss mit A, der Trager mit B, die das Wasser ent- 

haltende und die Anwendung eines hydrostatischen Drucks von 0,1 bar ermdglichende Wanne mit C angege- 

ben. Mit dem Bezugszeichen D ist ein Schlauchanschiuss bezeichnet, der das Wasser in die Wanne C leitet, 

mit dem Bezugszeichen E ist ein Glasrohr und mit dem Bezugszeichen F eine Wassersaule mit einer Hohe von 

1 00 cm bezeichnet, mit der ein Druck von 0,1 bar in der Wanne C erreicht werden kann. 

[0134] Um fur die Ziele der Erfindung anwendbar zu sein, darf der Verschluss, nachdem er mindestens 1 

Stunde lang einem hydrostatischen Druck von 0,1 bar ausgesetzt wurde, keine Leeks aulweisen. 

[01 35] Nur die Proben 4B und 8B, d. h. die aus den erflndungsgemalien Zusammensetzungen bestehen, ha- 

ben diesen Test erfolgreich bestanden. 

[0136] Wie einleitend en/vahnt wurde, muss der erfindungsgema&e Verschluss an seinem vorzugsweise aus 
Metall bestehenden Trager haften. 

[01 37] Zu diesem Zweck und um weiterhin den Vorzug der erfindungsgemaUen Zusammensetzung aufzuzei- 
gen, wurde die Ablosebestandigkeit der aus den erfindungsgema&en Zusammensetzungen 4B und SB erhal- 
tenen Verschliisse und die der aus nicht in den Rahmen der Erfindung eingehenden Zusammensetzungen er- 
haltenen Verschliisse gemessen, und zwar nachdem diese auf einer Metallplatte montierten Verschliisse den 
Trockenofen bei hoherTemperaturdurchlaufen haben. Diese Tests erfolgten bei Umgebungstemperatur am in 
Fig. 9 gezeigten Gerat. 

[0138] Wie in Fig. 9 dargestellt ist, wird ein zylindrischer Stanzstift G mit einem Durchmesser von 10 mm an 

den einen Teller der Druckmaschine so befestigt, dass die Achse des Stifts senkrecht zur Ebene der aus den 

verschiedenen getesteten Zusammensetzungen bestehenden VerschlOsse A veriautt. 

[01 39] Der Verschluss ist eine Platte von 50 mm x 40 mm, mit einer Dicke von 2 mm, und wurde einem Tro- 

ckenofenzyklus entweder bei niedriger Temperatur oder bei hoherTemperatur ausgesetzt. 

[01 40] Der Verschluss wird von dem in Fig. 9 mit H angegebenen Probenhalter gehalten. Es handelt sich um 

eine Stahlplatte mit einer langlichen Ausstanzung von 40 mm x 20 mm. Die Dicke des Probenhalters betragt 

1 mm. 

[0141] Es wird die Kraft gemessen, die erforderlich ist, um den Verschluss A vom Probenhalter H abzuldsen. 
[01 42] Diese Versuche erfolgten an jeder Probe der Reihe 1 A bis 1 D, der Reihe 2A bis 2D, der Reihe 4A bis 
4D, der Reihe 5A bis 5D und der Reihe 8A bis 8D. 

[0143] Die Ergebnisse dieser Tests sind in der nachfolgenden Tabelle 6 zusammengetragen. 
[0144] In dieser Tabelle bedeutet "NT." einen Warmezyklus durch den Trockenofen bei niedriger Temperatur, 
d. h. 30 min. lang bei 140°C, "H.T." einen Durchgang durch den Trockenofen bei hoherTemperatur, d. h. 30 
min. lang bei 1 g5°C, und der angefiihrte numerische Wert stellt die Kraft dar, die erforderlich ist, um den Ver- 
schluss A abzuldsen. 
[0145] 



Tabelle 6 



Probe 


Kraft nach N.T. 


Kraft nach H.T. 


1A 




6,5 daN 


1B 


30 daN 


45 daN 


1C 


1daN 


5 daN 


ID 




10 daN 


2A 


3.5 daN 


8.5 daN 


2B 


> 40 daN 


> 40 daN 


2C 


1.5 daN 


3 daN 


2C 


5 daN 


9 daN 


4A 


3 daN 


9 daN 


4B 


5 5 daN 


15 daN 


4C 


0.5 daN 


6 daN 


4D 


6 5 daN 


13 daN 


5A 


12 daN 


20 daN 


58 


13 daN 


25 daN 


5C 


11 daN 


4 daN 


5D 


4 daN 


4 5 daN 


8A 




3 5 daN 


88 


14 daN 


24 daN 


BC 




4 daN 


8D 


8 daN 


20 daN 



[01 46] Aus diesen in Tabelle 6 zusammengetragenen Ergebnissen ist in Kombination mit den in Tabelle 1 bis 
5 zusammengetragenen Ergebnissen ersichtlich, dass einzig die Zusammensetzungen 4B und 8B alle erfor- 
derliciien Eigenschaften aufweisen. Da die Verformung unter Hitze (Schrumpfung, Durclibiegung) ein seiir 
wiciitiges Kriterium ist, ist die bevorzugte Zusammensetzung der Erfindung die Zusammensetzung 4B. 
[0147] Die Probe 48 entspriciit einer Zusammensetzung mit 75 Gew.-% Haftl<omponente, die ein Ettiylenvi- 
nylacetat-Maleinsaureanliydrid-Pfropfpolymer mit 14 Gew.-% Vinylacetateinlieiten, zwisclien 0,5 Gew.-% und 
1 Gew.-% Maleinsaureantiydrid, der Rest Ettiylen, und mit 25 Gew.-% Polyetlierblockamid, dessen Amidblo- 
cl<e Nylon® 6 sind, d. h. Polyamid 6, das durch Kondensation von e-Caprolaktam erhalten wird, und dessen 
Etiiersegmente auf Basis von Ethylenglykol mit etwas Propylenglykol bestehen. 

[0148] Die Probe SB entspricht einem Verschluss bestehend aus einer Zusammensetzung mit 75 Gew.-% 
Kieber, der das gleiche Etiiylenvinylacetat-Maleinsaureanhydrid-Pfropfpolymer wie oben ist, und mit 25 
Gew.-% Bewetirungskomponente, die ein Polyetherblockester ist, dessen Esteranteil aus Polybutyienterepli- 



talat und dessen Etheranteil aus Ethylenglykoleinheiten besteht. 

[0149] Bei dieser Zusammensetzung hat die Haftkomponente eine Schmelztemperatur von QS'C und die Be- 
wehrungskomponente eine Sclimelztemperatur von 207''C. 

[01 50] Somit weist diese Zusammensetzung eine annelimbare Hattung bereits bei Durclilaufen des Trocken- 
ofens bei 100°C auf, wobei sicli jedocti die Aufenthaltszeit auf 1 Stunde eriiolit. In gleiclier Weise belialt der 
aus dieser Zusammensetzung hergestellte Stopfen seine Form nach Durchlaufen des Trockenofens fiir 15 
min. bei 200'*C bei. 

[0151] Aucli wurden Versuclie mit einer Zusammensetzung durchgefiihrt, die weiterliin als Haftstoff das glei- 
clie Etiiylenvinylacetat-Maleinsaureanhydrid-Pfropfpolymer enthalt, und bei der die Bewehrungskomponente 
das gleiche Poiyettierblockamid wie bei der Zusammensetzung 4B ist, jedoch modifiziert mit Ethyienpropy- 
len-Copolymer. 

[0152] Der Versuch wurde mit dem gleichen Ethylenvinyiacetat-Maleinsaureanhydrid-Pfropfpolymer und Po- 
lyetherblockamid als Haftkomponente durchgefiihrt wie bei Probe 4B, Jedoch vermischt mit einem Ethylenpro- 
pylendien-Terpolymer. Die Ergebnisse waren ausgezeichnet. 

[01 53] In gleicher Weise wurden Versuche mit dem gleichen Ethylenvinylacetat-Maleinsaureanhydrid-Pfropf- 
poiymer als Haftkomponente durchgefuhrt, jedoch modifiziert mit einer Polyethylen- oder Polypropylenpfrop- 
fung und einer Bewehrungskomponente bestehend entweder aus PEBA oder COPE. Die erhaltenen Ergeb- 
nisse waren auch ausgezeichnet. 

[0154] Auch wurden Versuche mit Ethylenvinylacetat-Malelnsaureanhydrid-Polymer als Haftkomponente 
durchgefuhrt, das durch direkte Polymerisation von Monomeren erhalten wird, und als Bewehrungskomponen- 
te entweder PEBA oder COPE. Die erhaltenen Ergebnisse waren auch ausgezeichnet. 
[01 55] Ferner wurden die relativen Proportionen von Vinylacetat, Ethylen und Maleinsaureanhydrid der Haft- 
komponente variiert. Dabei wurde festgestellt, dass die Eigenschaften der erfindungsgemaUen Zusammenset- 
zung immer dann gut waren, wenn die Haftkomponente zwischen 0,5 Gew.-% und 40 Gew.-% Vinylacetatein- 
heiten und zwischen 0,05 Gew.-% und 15 Gew.-% Maleinsaureanhydrid enthieit, wobei der Rest Ethylen war. 
Sie waren jedoch geringfugig besser, wenn die Haftkomponente zwischen 5 Gew.-% und 25 Gew.-% Vinyla- 
cetateinheiten und zwischen 0,5 Gew.-% und 10 Gew.-% Maleinsaureanhydrid enthieit, wobei der Rest Ethylen 
war. 

[01 56] AufJerhalb der unteren und oberen Gewichtsgrenze fiir jede der oben erwahnten Komponenten gingen 
die Haft- und Formhalteeigenschaften des hergestellten Tells verloren. 

[01 57] Der bevorzugte Haftstoff bleibt jedoch der fiir die Zusammensetzungen 48 und 88 beschriebene Haft- 
stoff. 

[0158] Auch wurden Versuche mit eine Haftkomponente durchgefuhrt, bestehend aus einem nicht mit Male- 
insaureanhydrid gepfropften oder copolymerisierten Ethylenvinylacetat-Copolymer, jedoch dafur modifiziert, 
um Epoxyd-Funktionen zu enthalten. Die Ergebnisse waren auch gut. Die besten Ergebnisse wurden dann er- 
halten, wenn die Epoxyd-Funktionen durch Glycidylmethacrylat oder Acrylsaure oder Methacrylsaure zuge- 
fiihrt wurden. Vorzugsweise findet in diesem Fall Glycidylmethacrylat In einer Menge von 1 bis 1 0 Gew.-% An- 
wendung. 

[0159] Bei der ganz besonders bevorzugten Zusammensetzung der Erfindung ist jedoch der Haftstoff ein 
Ethylenvinylacetat-Maleinsaureanhydrid-Pfropfcopolymer mit 14 Gew.-% Vinylacetateinheiten und zwischen 
0,5 Gew.-% und 1 Gew.-% Maleinsaureanhydrid, wobei der Rest Ethylen ist, und das in der Erfindung bevor- 
zugt verwendete Poiyetherblockamid ist ein Poiyetherblockamid, bei dem die Amidblocke aus Polyamid 6 und 
die Ethersegmente auf Ethylenglykol- und/oder Propylenglykol-8asls bestehen. 

[0160] Bei Anwendung im Gemisch mit Ethylenpropylendien-Terpolymer ist das Dien bevorzugt Butadien. 
[0161] Wenn schlie&lich die Bewehrungskomponente ein Polyetherbiockesterwie bei der Zusammensetzung 
8B ist, so besteht der Esteranteil vorzugsweise aus Poiy(Butylenterephthalat) (PBTP) und dessen Etheranteil 
aus Ethylenglykol- und/oder Propylenglykol-Einheiten. 

[0162] In gleicher Weise wurden ausgezeichnete Ergebnisse erzielt, wenn das Gewichtsverhaltnis zwischen 
der Haftkomponente und der Bewehrungskomponente zwischen 80 : 20 und 70 : 30 variiert, obglelch das be- 
vorzugte Gewichtsverhaltnis dann, wenn die Bewehrungskomponente PEBA oder ein Gemisch aus PEBA und 
einer weiteren Komponente wie oben definiert ist, bei 75 : 25 liegt. 

[0163] Ist dagegen die Bewehrungskomponente ein Polyetherblockester, dessen Esteranteil aus Poiybuty- 
lenterephthalat) (PBTP) und dessen Etheranteil aus Ethylenglykol- und/oder Propylenglykol-Einheiten besteht, 
liegt das bevorzugte Gewichtsverhaltnis der Haftkomponente zur Bewehrungskomponente bei 60 ; 40. 
[01 64] Somit weist eine Zusammensetzung wie oben definiert ausgezeichnete Eigenschaften beziiglich Tem- 
peraturbestandigkeit, Druckdichtheit und Haftung an jeglichem Metalltrager auf. Die erfindungsgemaUe Zu- 
sammensetzung kann auch jeglichen erforderlichen Zusatzstoff enthalten, der ihr weitere Eigenschaften ver- 
leiht. 

[0165] Derartige Zusatzstoffe sind aus dem Stand der Technik wohl bekannt, wobei beispielhaft die soge- 
nannten "klebrigen", d. h. Kontakt haftende Harze, Flammenhemmstoffe, Verstarkungsmittei, volumenverlei- 



hende Fullstoffe, antistatische Mittel, Antitlingizidmittel, Antioxidationsmittel, Licht- und Warmestabilisatoren, 
Oder Farbstoffe zu erwahnen sind. 

[01 66] Die Zusatzstoffe konnen allein oder zu mehreren als Gemisch zugegeben werden. 

[01 67] Gewdhnlich werden sie in Mengen zwischen etwa 0,03 und 5 Gew.-% zugegeben, wobei jedocli jeg- 

liclie Menge Anwendung finden l<ann, welcfie der erfindungsgemalien Zusamnnensetzung die gewunscliten 

zusatzliclien Eigenscliaften verleiht, ohne in schadiicher Weise ihre wesentlichen Eigenschaften zu beein- 

traclitigen. 

[0168] Unter den bevorzugten Flamnnenliennmstoffen seien Flammenhemmstoffe vom Typ Halogen, wie etwa 
Tetrabrombenzol, Phosphatderivate, wie etwa Chloralkylphosphate, wasserhaltiges Aluminiumoxid oder was- 
serhaltiges Magnesiumoxid erwahnt. 

[0169] Als bei der Erfindung verwendetes Verstarkungs mittel konnen Fasern, Spane oder Kugelchen aus 
Glas, KohlenstofT oder Glimmer Anwendung finden. Die bevorzugten FiillstolTe sind Talk, Kreide und Kieseler- 
de. 

[0170] Unter den bevorzugten klebrigen Harzen konnen HarzevomTyp Phenolterpen genannt werden, deren 
Zugabe Haftung bei Kalt- oder Warmkontakt verleiht. 

[0171] Wie nachfolgend hervorgeht, ist ein bevorzugtes klebriges Harz ein bei Kaltkontakt liaftendes Harz 

vom Typ Glykolester. 

[0 1 72] Insbesondere Ist ein bevorzugtes und besonders vorteilhaftes Harz ein Harz vom Typ Ettiylenglykoles- 
ter Oder Propylenglykolester. 

[0173] Ein mit Ethylenglykol oder Propylenglykol esteritiziertes Kolophoniumderivat ist ganz besonders be- 
vorzugt. 

[0174] Die erfindungsgemaKe Zusammensetzung kann damit vorteilhaft zur Herstellung von Versctiliissen 
zum VerschlieUen einer beliebigen Offnung in jeglicher Art von Trager, insbesondere aus Metall, Anwendung 
finden und die Wasser-, Druck- und Staubdictitlieit dieses Verschlusses gewahrleisten. 
[01 75] Dieser Verschluss kann wie in den bereits beschriebenen Fig. 3A bis 3F dargestellt ausgefiihrt sein. 
[01 76] Jedocli kann dieser Verscliluss auch wie in Fig. 3G und 3H dargestellt ausgefiihrt sein, d. h. ohne Ver- 
hakungslaschen, jedoch mit einer im Korper 1 des Verschlusses ausgefiihrten Rille 6, um diesen in der Offnung 
in Stellung zu halten. 

[0177] Da der aus der erfindungsgemalien Zusammensetzung hergestellte Verschlussstopfen biegsam ist, 
ist das Vorsehen von Verhakungslaschen oder einer Rille nicht erforderlich, denn der erfindungsgemalle Ver- 
schlussstopfen kann vor Durchlaufen des Trockenofens die Offnung verschlieKen und durch elastische Einfii- 

gung in der Offnung in Stellung gehalten werden. 

[0178] Diese beiden in Fig. 3A bis 3H dargestellten Arten von Verschlussen konnen durch Spritzgiellen der 
erfindungsgema&en Zusammensetzung hergestellt sein. 

[0179] Die erfindungsgemaUe Zusammensetzung kann fiir dieses Spritzgielien entweder durch gleichzeiti- 
ges Einspritzen von Pastillen der Haftkomponente und von Pastillen der Bewehrungskomponente und der ge- 
wiinschten Zusatze mit den gewunschten Proportionen, oder aberzunachst durch intensives Vermischen aller 
dieser Komponenten, Aufschmelzen und Verbringen in die Pastillenform der gebildeten Zusammensetzung 
und dann Einspritzen der so gebildeten Zusammensetzung Anwendung finden. 

[01 80] Eine weitere Ausfuhrungsform des erfindungsgemalien Verschlussstopfens ist in Fig. 4A und 4B ge- 

zeigt. 

[0181] Wie aus diesen Figuren ersichtlich ist, besteht der erfindungsgema&e Verschlussstopfen aus einer ein- 
fachen Platte 7, deren Abmessungen grower sind als die zu verschlieliende Offnung, welche Platte 7 an zu- 
mindest einer ihrer Seiten mit einer Folie 8 beschichtet ist, die aus der erfindungsgemalien Zusammensetzung 
besteht, die ein bei Kaltkontakt haftendes Harz, wie etwa ein Harz vom Typ Glykolester, vorzugsweise Ethy- 
lenglykolester oder Propylenglykolester enthalt. 

[0182] Vorzugsweise liegt das bei Kaltkontakt haftende Harz mengenmallig zwischen 0,2 Gew.-% und 10 
Gew.-% im Verhaltnis zum Gesamtgewicht der Zusammensetzung. 

[01 83] Diese Ausfuhrungsform ist besonders vorteilhaft, da die Folie 8 dann einen Kalthaftstoff aufweist und 
somit gewahrleistet, dass der Verschlussstopfen vor Durchlaufen des Trockenofens von selbst am Trager 4 mit 
der zu verschlie&enden Offnung halt. 

[0184] Diese Folie 8 kann vorzugsweise eine Dicke zwischen 0,3 mm und 3 mm haben. 

[0185] Die Platte 7 mit der Folie 8 auf zumindest einer ihrer Seiten kann auch eine geringe Dicke etwa von 

0,5 mm bis 5 mm haben. 

[0186] Somit weist diese Ausfuhrungsform der Erfindung zwei zusatzliche Vorteile auf, wobei der erste darin 
besteht, dass der so hergestellte Verschlussstopfen aufgrund seiner Nachgiebigkeit sich der Form seines Tra- 
gers 4 anpasst, und der zweite darin liegt, dass der so hergestellte Verschlussstopfen gegenuber einem her- 
kommlichen Verschluss ein geringes Volumen einnimmt. 

[0187] Die Platte 7, auf welcher die Folie 8 aufgebracht ist, welche aus der erfindungsgemaflen Zusammen- 
setzung mit einem bei Kaltkontakt Haftung verleihenden Harz gebildet ist, kann aus jeglichem gewunschten 



Material bestehen, vorausgesetzt, dass es bei den oben definierten Temperaturen bei Durchlaufen des Tro- 
ckenofens sich nicht zersetzt Oder zerschmilzt oder zu viskos wird. 

[0188] Somit kann sie aus einer erfindungsgema&en Zusammensetzung mit oder ohne klebrigen Harzen be- 
stehen. 

[0189] Sie kann aucli aus speziellen Materialien bestehen, welche dem erfindungsgema&en Verschlussstop- 

fen spezielle Eigenschaften verleihen. 

[0190] Beispielsweise kann die Platte 7 eine Metallplatte sein, wenn elektrische Eigenschaften angestrebt 
werden. 

[0191] Sie kann aus Elastomer bestehen, wodurch dem erfindungsgemaBen Verschlussstopfen verbesserte 
Schalldammeigenschaften verliehen werden, insbesondere wenn ein Zeiielastomer Anwendung findet. In die- 
sem Fall hat der Verschlusstopfen auch verbesserte Reibeigenschaften, d. h. dass er weniger rutscht. 
[01 92] Wenn dagegen die Gleiteigenschatlen des Verschlussstopfens erhoht werden sollen, wird eine Platte 
7 aus Polytetrafluorethylen (PTFE) angewehdet. 

[0193] Soil die Steifigkeit des erfindungsgemaBen Verschlussstopfens erhoht werden, findet eine Platte 7 aus 
starrem Kunststoff beispielsweise vom Typ Polyamid oder Polyamid/Polypropylen-Legierung Anwendung. 
[0194] Die Platte 7 kann auch aus einer helBschmeizbaren Zusammensetzung mit einen bei Hitze, vorzugs- 
weise bei einer Temperatur expandierenden Expansionsmittel, die gleich der Mindesttemperatur von derzeit 
venwendeten Trockenofen ist, d. h. von HffC, wobei diese Art von Verschlussstopfen beispielsweise durch 
Coextrusion der Platte 7 und der Folie 8 hergestellt sein kann. 

[0195] In all diesen Fallen wird die Haftung nach Durchlaufen des Trockenofens durch Schmelzen und an- 
schlieBendes Harten der Haftkomponente erreicht. 

[0196] Wie aus Fig. 7 ersichtlich 1st, behalt der erfindungsgemaBe Verschlussstopfen aufgrund der Beweh- 
rungskomponente nach diesem Durchlaufen des Trockenofens eine annehmbare Form bei. 
[0197] Obgleich die Erfindung anhand von Ausfuhrungsbeispielen des zylinderfomiigen Verschlussstopfens 
beschrieben wurde, ist sie keineswegs auf diese Beisplele beschrankt. So kann der Verschlussstopfen auf- 
grund der ausgezeichneten Formeigenschaften der erfindungsgemaBen Zusammensetzung jegliche andere 
Form annehmen, als die hier beschriebene zylindrische Form. 

[0198] Ferner kann die erfindungsgemaBe thermoklebende Zusammensetzung selbstverstandlich zur Her- 
stellung jegllcher sich von einem Verschlussstopfen unterscheidender Telle und fur andere Zwecke Anwen- 
dung finden, beispielsweise zur Herstellung von Verpackungsfoiien fur Nahningsmittel oder zur Herstellung der 
Schalldammung von Teilen, die keine OfTnung aulweisen. 

[0199] In der gleichen Art und Weise sind die hier angegebenen Zeit-/Temperaturmomente die derzeit ange- 
wendeten, jedoch konnen diese Momente wie bereits en/vahnt abgeandert werden, solange die Haft- und 
Formhalteeigenschaflen der aus den erfindungsgemaBen Zusammensetzungen hergesteilten Telle beibehal- 

ten werden. 

[0200] Die erfindungsgemaBe Zusamrriensetzung bietet damit zahlreiche Anwendungsmoglichkeiten, die 
dem Fachmann als geeignet erscheinen. 



Patentanspruche 

1 . Thermoklebende Zusammensetzung vom Typ mit einer Haftkomponente und einer Bewehrungskompo- 
nente, dadurch gekennzelchnet, dass: 

a) die Haftkomponente ausgewahlt ist aus 

- Vlnylacetatethylenpolymer (EVA)-Maleinsaureanhydrld, wahlweise modifiziert mit Polyethylen oder Polypro- 
pylen, und 

- Vinylacetatethylenpolymer (EVA), modifiziert zwecks Epoxyd-Funktionen, und 

b) die Bewehrungskomponente ausgewahlt ist aus 

- Polyetherblockester (COPE) und 

- Polyetherblockamin (PEBA), wahlweise als Gemisch mit Ethylenpropylen-Copolymer, wobei das Ethylenpro- 
pylen-Copolymer vollstandig oder teilweise durch Ethylenpropylendien-Terpolymer (EPDM) ersetzt sein kann. 

2. Thermoklebende Zusammensetzung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelchnet, dass das genannte Vi- 
nylacetatethylenpolymer-Maleinsaureanhydrid zwischen 0,5 Gew.-% und 40 Gew.-% Vinylacetateinheiten und 
zwischen 0,05 Gew.-% und 15 Gew.-% Maleinsaureanhydrid enthalt, wobei der Rest Ethylen ist. 

3. Thermoklebende Zusammensetzung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzelchnet, dass das ge- 
nannte Vinylacetatethylenpolymer-Maleinsaureanhydrid zwischen 5 Gew.-% und 25 Gew.-% Vinylacetatein- 
heiten und zwischen 0,5 Gew.-% und 10 Gew.-% Maleinsaureanhydrid enthalt, wobei der Rest Ethylen ist. 



4. Thermoklebende Zusammensetzung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
das genannte Vinylacetatethylenpolymer-Maleinsaureanhydrid 14 Gew.-% und 40 Gew.-% Vinylacetateinhei- 
ten und zwischen 0,5 Gew.-% und 1 Gew.-% Maleinsaureanhydrid enthalt, wobei der Rest Ethylen ist. 

5. Thermoklebende Zusammensetzung nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das genannte Vinylacetatethylenpolymer-Maleinsaureanhydrid ein Vinylacetatethylenpropfco- 
polymer-Maleinsaureanhydrid ist. 

6. Thermoklebende Zusammensetzung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass im genannten, 
zwecks Epoxyd-Funktionen modifizierten Vinylacetatethylenpolymer, die Epoxyd-Funktionen durch Glycidyl- 
methacrylat oder Acrylsaure oder Methacrylsaure zugefuhrt werden. 

7. Thermoklebende Zusammensetzung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass sie 1 bis 10 
Gew.-% Glycidylmethacrylat enthalt. 

8. Thermoklebende Zusammensetzung nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Bewehrungskomponente Polyetherblockester (COPE) ist, dessen Esteranteil aus Poly(Bu- 
tylenterephthalat) (PBTP) und dessen Etheranteil aus Ethylenglykol- und/oder Propylenglykol-Einheiten be- 
steht. 

9. Thermoklebende Zusammensetzung nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Bewehrungsmaterial ein Gemisch aus PEBA und Ethylenpropylen-Copolymer und/oder Ethylenpropylen- 
dien-Terpolymer ist, und dass das PEBA aus Nylon® 6-BI6cken und Ethersegmenten auf Ethylengiykol- 
und/oder Propylenglykoi-Basis besteht, und dass das Dien von Ethylen propylendien-Terpolymer, falls vorhan- 
den, Butadien ist. 

1 0. Thermoklebende Zusammensetzung nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Gewichtverhaltnis zwischen der genannten Haftkomponente und der genannten Beweh- 
rungskomponente zwischen 80 : 20 und 70 : 30 liegt. 

11. Thermoklebende Zusammensetzung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Gewicht- 
verhaltnis zwischen der Haftkomponente und dem Polyetherblockester bei 60 : 40 liegt. 

12. Thermoklebende Zusammensetzung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Gewicht- 
verhaltnis zwischen der Haftkomponente und der Bewehrungskomponente bei 75 : 25 liegt. 

1 3. Thermoklebende Zusammensetzung nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie ferner Zusatze enthalt, wie etwa bei Kontakt Haftung verleihende Harze, Flammenhemm- 
stoffe, Verstarkungsmittel, antistatische Mittel, Antifungizidmittel, Antioxidationsmittel, Licht- und Warmestabi- 
lisatoren, Farbstoffie sowie FiillstofTe, allein oderzu nniehreren als Gemisch. 

14. Thermoklebende Zusammensetzung nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie ein bei Kaltkontakt Haftung verleihendes Harz enthalt. 

15. Thermoklebende Zusammensetzung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das genannte 
bei Kaltkontakt Haftung verleihende Harz vom Typ Glykolester ist. 

1 6. Thermoklebende Zusammensetzung nach Anspruch 1 5, dadurch gekennzeichnet, dass der genannte 
Glykolester Glykoldiethylenester oder Glykoldipropylenester oder ein Glykolesterderivat aus Kolophonium ist. 

17. Thermoklebende Zusammensetzung nach einem der Anspruche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
dass sie im Verhaltnis zum Gesamtgewicht der Zusammensetzung zwischen 0,2 Gew.-% und 10 Gew.-% des 
genannten Harzes aufweist. 

1 8. Verschlussstopfen einer beliebigen Offnung eines Tragers, dadurch gekennzeichnet, dass er aus einer 
Zusammensetzung nach einem der vorangehenden Anspruche besteht. 

19. Stopfen nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass er eine Flache mit groUeren Abmessungen 
als die zu verschliellende Offnung sowie ein Mittel zum Einhangen in die genannte Offnung aulweist. 



20. Verschlussstopfen einer beliebigen Offnung eines Tragers (4), dadurch gekennzeichnet, dass er aus 
einer Platte (7) besteht, deren Abmessungen groBer sind als die der zu verschlielJenden Offnung und die eine 
Schmelz- und/oder Zersetzungstemperatur aufweist, die hoher als die maximal angewendete Temperatur zum 
Kleben des Stopfens auf seinen Trager ist, und dass die Platte (7) an mindestens einer ihrer Seiten mit einer 
Folie (8) beschichtet ist, die aus einer Zusammensetzung nach einem der Anspriiclie 1 4 bis 1 7 hergestellt ist. 

21 . Stopfen nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (7) aus einer Zusammensetzung 
nach einem der Anspriiche 1 bis 17 besteht. 

22. Stopfen nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (7) aus einem Material besteht, 
das ausgewahit ist aus Metall, Elastomer, Zelielastomer, starrem Kunststoff, Poiytetrafluorethylen und einer 
hei&schmelzbaren Zusammensetzung mit einem Expansionsmittel, das sich bei einer Temperatur hoher oder 
gleich 140°Czersetzt. 

23. Stopfen nach einem der Anspriiche 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (7) eine Dicke 
zwischen 0,5 mm und 5 mm aufweist, und dass die Folie (8) eine Dicke zwischen 0,3 mm und 3 mm aufweist. 

24. Stopfen nach einem der Anspruche 18 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass der Trager (4), dessen 
Offnung zu verschlielSen ist, ein Metailtrager ist. 

25. Ven/vendung der Zusammensetzung nach einem der Anspruche 1 bis 17 zum Herstellen eines Stop- 
fens zum Verschlielien einer beliebigen Offnung eines Tragers jeglicher Art. 
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